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приборами и средствами автоматизации, которые будут расположены 
непосредственно на камерах агрегата или трубопроводах. В камере 
нагрева наряду с контролем и измерением температуры в зонах, 
температур в дымопроводе перед рекуператорами и дымососами и т.д. 
будут регулироваться общий расход природного газа, расход 
природного газа в каждой зоне и расход воздуха в каждой зоне. 
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Сучасний конвертерний цех призначений для виплавки різних 
марок сталей і виробництва із них певного класу заготівок (слябів, або 
блюмсів). Цех має розгалужену  технологічну структуру, яка 
складається із різних агрегатів з паралельною, послідовною і 
паралельно-послідовною обробкою потоків рідкого металу. Така 
технологічна структура, широкий сортамент марок сталей і заготівок 
різко ускладнює оперативне планування і керування роботою цеха на 
змінно-добовому рівні. На різних комбінатах оперативне планування 
має деякі особливості, але в цілому воно зводиться до наступного. 
Згідно портфелю замовлень, який підготував виробничий відділ, або 
відділ продаж, цеху видається перелік типів заготівок, об’єми їх 
виробництва та сортамент марок сталей, із яких вони повинні бути 
зроблені. У відповідності до одержаного переліку, цех складає 
послідовність виплавки і одержання заданого сортаменту заготівок, 
тобто план роботи цеха  на добу. Такий план складається з 
урахуванням певних технологічних  вимог і обмежень, але, як правило, 
без прорахування різних варіантів  і оптимізації. Розроблений добовий 
план розподіляється по змінам з прив’язкою до певних агрегатів. 
Тобто, існуюче оперативне планування роботи конвертерного цеху, як 
правило, є спрощеним і не гарантує його оптимальність, оскільки 
оптимальне планування є складною задачею, яку потрібна вирішувати 
спеціальна автоматизована система планування. 
Ще більшою проблемою є безумовне виконання розробленого 
плану роботи цеха. Це пояснюється складністю, випадковістю і не до 
кінця вивченістю технологічних процесів виплавки і подальшої 
обробки рідкого металу. 
Наприклад, тільки 80-85 плавок із 100 попадають в запланований 
період продувки металу киснем в конвертері, аналогічна ситуація і по 
іншим агрегатам і процесам. Час виконання різних технологічних 
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операцій визначає Технологічна інструкція, але вона передбачає 
заданий час обробки металу на тому чи іншому агрегаті, як середню 
величину від можливих значень. Тому оперативне керування роботою 
конвертерного цеху повинно відбуватися в умовах постійного 
контролю реальних ситуацій і часу виконання технологічних операцій 
з метою порівняння їх з запланованими і, у разі не відповідності, 
перераховувати подальший оперативний план. Виконувати таке, 
зрозуміло, може лише автоматизована система оперативного 
планування і керування роботою цеха. 
     Структура такої системи повинна передбачати наявність 
підсистеми оперативного планування і підсистеми. 
і керування роботою конвертерного цеха. Система повинна 
передбачати інформаційний зв’язок в реальному часі з існуючими на 
агрегатах цеха автоматизованими системами керування 
технологічними процесами (АСК ТП). Це дає змогу оперативно 
контролювати виконання розробленого плану і, у разі потреби, 
відповідним чином його корегувати. 
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Рудний двір аглофабрики призначений для прийому, зберігання, 
змішування та осереднення компонентів аглошихти з метою 
підготовки рудної суміші в заданій кількості і з заданим хімічним 
складом. Рудні двори більшості аглофабрик України мають застарілу 
технологічну структуру і технологію підготовки рудної суміші. Ця 
технологія передбачає використання рудно грейферних 
перевантажувачів періодичної дії і, в кращому випадку, пересувних 
бункерів з дозатором. За допомогою цих механізмів відбувається 
перевантаження, змішування та осереднення компонентів і 
формування штабелів готової рудної суміші. При цьому ефективність 
осереднення і, відповідно, точність одержання заданого хімічного 
складу готової рудної суміші не відповідає сучасним вимогам 
доменного виробництва до стабільності хімічного складу готового 
агломерату, який одержують із цієї суміші. Така технологія не 
дозволяє застосовувати сучасні системи автоматизації технологічних 
процесів рудного двору. У зв’язку з цим, для підвищення ефективності 
підготовки аглошихти необхідно розробляти нові безперервні 
